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Making socket joint for logged pipe - by welding together ends of 
inner steel pipes and welding plastic wrap with embedded heater 
wire to plastic sleeve round the foam logging 
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CONSTRUCTION OF JOINT 


The figure shows part of the plastic strip (5) wrapped 
round the joint line, with its (5) longitudinal edges lying on 
the ends of the outer pipes (3), and the lagging (2) inside. 
The heating wire (13) lies in a groove in one side of the strip 
(5). This strip (5) has an overlap (9) of about 150 mm width. 

Its (5) longitudinal edges are tapered (10,11) at the 
overlap ( 9) , where the edges are welded together under the 
pressure of a sleeve or bands tightened round it (not shown). 
The joint is supported behind the weld by a profiled piece (12) 
extending along the joint length. (17ppl007RKMHDwgNo2/3). 
(E) ISR: DE8427320 DE1849053 FR2535570 WO8403346 
EP--75901 DE3505890 DE8204372 EP-164323 DE1939166 

^^^^^^^^^^ 
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A socket connects thermally insulated pipes consisting of a 
(pref. steel) inner pipe, a foam outer lagging (pref. poly- 
ure thane) and plastic outermost pipe; the two ends of steel 
pipes are welded together, the Joint is covered with a socket 
and the intermediate space Is filled with foam. The socket 
is a plastic strip formed round and overlapping the joint and 
is welded there on to the outermost pipe by means of a heated 
wire. The strip is tapered along two longitudinal edges to 
produce a trapezoidal cross- section the width of the overlap 
is large enough for the tapers concerned to be laid on the 
full thickness, and the heating wire is positioned where the 
plastic strip has its complete wail thickness. 

ADVANTAGES 

The joint receives uniformly distributed pressure. The 
system produces perfect weld seams without having to use 
extra material. 
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® Muffenverbindung flir warmeisolierte Leitungsrohre. 



© Bei einer Muffenverbindung fur warmeisolierte 
Leitungsrohre wird ein Kunststoffband urn die Ver- 
bindungsstelle mit Uberlappung herumgeformt und 
mittels elektrisch beheizbarer Drahte mit den 
Auflenrohren der Leitungsrohre und im Bereich der 
Uberlappungsnaht verschweiflt. Das Kunststoffband 
(5) weist an seinen Langskanten Abschragungen 
(10) und (11) auf, so daj3 es im Querschnitt gesehen 
einen trapezformigen Querschnitt besitzt. Die 
Obertappungsbreite ist so grofl, dai3 das die Ver- 
schweifiung bewirkende Heizelement mit dem Heiz- 
teiter (13) beidseitig von Bereichen der votlen Wand- 
dicke des Kunststoffbandes (5) umgeben ist. 
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Muffenverbindunq fur warmelsollerte Lertungrohre 



Die Erfindung betrifft eine Muffenverbindung 
fur warmeisolierte Leitungsrohre, die aus einem 
mediumfuhrenden Innenrohr, vorzugsweise aus 
Stahl, einer das Innenrohr umgebenden 
Warmeisolationsschicht aus aufgeschaumtem 
Kunststoff, vorzugsweise Polyurethan, und einem 
Auflenrohr aus Kunststoff bestehen, bet der die von 
Schaumstoff freien Enden der Innenrohre zweier 
miteinander zu verbindender Rohrschusse mitei- 
nander verschweiflt sind, die Verbindungsstelle 
durch eine auf den Auflenrohrenden aufliegende 
Muffe abgedeckt und der zwischen dem Innenrohr 
und der Muffe befindliche Ringraum ausgeschaumt 
ist, wobei die Muffe aus einem mit Uberlappung 
uber die Verbindungsstelle geformten Kunststoff- 
band besteht, welches sowohl im Bereich der 
Uberlappungsnaht als auch im Bereich der Auflage 
auf den Auflenrohrenden mittels wenigstens einem 
beheizbaren Draht verschweiflt ist. 

Eine solche Muffenverbindung ist aus dem DE- 
GM 82 04 372 bekannt. Als nachteilig bei der dort 
beschriebenen Muffenverbindung hat sich heraus- 
gestellt, dafl eine gleichmaflige Verteilung der 
durch die Spannvorrichtung aufgebrachten Krafte 
im Bereich der Schweiflnahte nicht moglich war, 
insbesondere bei Muffen mit grofler Wanddicke, so 
dai3 als Fotge davon die Heizdrahte aus den 
Schweiflnahten herausgedruckt wurden und eine 
einwandfreie Schweiflnaht nicht Oder nur mit 
zusatzlichem Aufwand erzielbar war. 

Der Erfindung liegt von daher die Aufgabe zu- 
grunde, die Muffenverbindung der eingangs 
erwahnten Art dahingehend zu verbessern, dafl 
eine gleichmafligere Druckverteilung moglich wird 
und einwandfreie Schweiflnahte ohne zusatzlichen 
Mehraufwand herstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird bei einer Muffenverbindung 
der eingangs erwahnten Art dadurch gelost, dai3 
das Kunststoffband in Richtung der 
Uberlappungsnaht gesehen durch Abschragungen 
an zwei Langskanten des Kunststoffbandes einen 
im wesentlichen trapezformigen Querschnitt auf- 
weist, dafl der Uberlappungsbereich so breit ist, 
dafl die Abschragungen an den Langskanten unter- 
und oberhalb von Bereichen des Kunststoffbandes 
mit voller Wanddicke sind und dafl der die Ver- 
schweiflung bewirkende beheizbare Draht im Be- 
reich der voilen Wanddicke des Kunststoffbandes 
gelegen ist. 

Durch die von einer Seite in das Kunststoff- 
band angebrachten Abschragungen entsteht ein 
sanfter Ubergang im Bereich der 
Uberlappungsnaht, der eine gleichmaflige Druck- 
verteilung moglich macht. Das Anbringen der Ab- 
schragungen von einer Seite des Kunststoffbandes 



vereinfacht die Herstellung des Bandes, da bei der 
Anbringung der Abschragungen das Kunststoffband 
nicht gewendet werden mufl. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
5 findung schlieflen die Abschragungen mit der 
Kunststoffbandebene einen Winkel zwischen 1 und 
15° , vorzugsweise zwischen 2 und 5° ein. Diese 
Winkelmafle haben sich als optimal fur die Druck- 
verteilung ergeben. 
io Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung 

ist der in an sich bekannter Weise maanderartig 
geformte Draht innerhalb einer an der der Ab- 
schragung gegenuberliegenden Oberflache einge- 
brachten Nut angeordnet. Wesentlich ist dabei, dafl 
75 die Nut soweit von den Bandkanten entfernt ist, 
dafl sie auflerhalb des Bereiches der Ab- 
schragungen gelegen ist, damit im Bereich der 
Schweiflnaht die voile Wanddicke zur Verfugung 
steht, so dafl sich eine hohe Festigkeit der 
20 Schweiflnaht ergibt. In der Praxis hat sich eine 
Breite der Uberlappungsnaht von mindestens 50 
mm als vorteilhaft erwiesen. Diese Breite ist wei- 
testgehend unabhangig vom Durchmesser der 
gebildeten Muffe, Sie ist allerdings abhangig von 
25 der Wanddicke des Kunststoffbandes. Wird fur 
Muffen mit groflem Durchmesser eine groflere 
Wanddicke des Kunststoffbandes erforderlich, folgt 
daraus zwangsiaufig eine groflere Breite der 
Uberlappungsnaht. Maflabweichungen der 
30 Auflenrohrdurchmesser der Rohrleitungen machen 
unter Umstanden eine groflere Breite der 
Uberlappungsnaht erforderlich. 

Die Abschragungen werden vorteilhafterweise 
durch spanende Bearbeitung, vorzugsweise durch 
35 Frasen erzeugt, und zwar zweckmafligerweise 
gleichzeitig an beiden Langskanten. 

Aus mechanischen Grunden hat es sich als 
sinnvoll erwiesen, dafl die Abschragungen nicht 
spitz auslaufen, sondern dafl sie an ihren auslau- 
40 fenden Enden eine Mindestwanddicke von 0,2 mm, 
vorzugsweise 0.5 mm aufweisen. Eine nennens- 
werte Beschadigung der Langskanten ist damit 
ausgeschlossen. 

Fur eine einwandfreie Verschweiflung der in 
45 Umfangsrichtung verlaufenden Schweiflnahte ist es- 
von Vorteil. dafl in die der Oberflache der 
Auflenrohre zugekehrte Oberflache des Kunststoff- 
bandes an den von den die Uberlappungsnaht bil- 
denden Langskanten verschiedenen Langskanten 
50 je eine den Draht bzw. die Drahte aufnehmende 
Nut eingebracht ist, die unter einem spitzen Winkel 
und im Abstand zu den gesagten Langskanten 
verlaufen. und dafl die Enden der Nut bet dem zur 
Muffe geformten Kunststoffband einander zumin- 
dest teiiweise uberdecken. Hierdurch wird sicher- 
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gestellt, da/) die in Umfangsrichtung verlaufende 
Schweiflnaht auch im Bereich der 
Oberlappungsnaht einwandfrei ist, wenn z.B. durch 
Maflabweichungen der Auflenrohrenden, wie Ex- 
zentrizitSt, Durchmesserschwankungen, Unrundheit 
u.a, eine kegelstumpfartige Ausbildung der Muffe 
auftritt. 

Die Erfindung ist anhand der in den Figuren 1 
bis 3 schematisch dargestellten 
AusfOhrungsbeispiele naher erlautert. 

In der Figur 1 ist das Innenrohr 1 von einer 
Warmeisolationsschicht 2 und einem Auflenmantel 
3 aus thermoplastischem Kunststoff, z.B. Polyethy- 
len umgeben. Nachdem die Verbindungsnaht 4 fur 
die Innenrohre 1 hergestellt ist, wird urn die Verbin- 
dungsstelle ein Kunststoffband 5 aus Polyethylen 
zur Muffe geformt, wobei die Langskanten 6 und 7 
des Kunststoffbandes auf den Enden der 
Auflenrohre 3 aufliegen. In die dem Auflenrohr 3 
zugekehrte Oberflache des Kunststoffbandes 5 ist 
endseitig eine Nut 8 eingefrast, die unter einem 
spitzen Winkel von wenigen Graden zur 
Langskante 6 bzw. 7 des Kunststoffbandes 5 
verlauft. In diese Nut 8 ist in nicht dargestellter 
Weise ein Heizelement, vorzugsweise ein 
maanderartig geformter in einer Kunststofffolie ein- 
gebetteter Heizleiter eingelegt, das fur eine Ver- 
schweiflung der Endbereiche des Kunststoffbandes 
5 mit dem Au/Jenrohr 3 sorgt. Durch den spitzwin- 
kligen Verlauf der Nut 8 ergibt sich nach dem 
Formen des Kunststoffbandes 5 zum Muffenrohr 
eine Oberlappung der Enden der Nut 8, die in 
diesem Bereich eine gute Verschwetflung, auch bei 
unrunden Oder nicht zylindrischen Muffen sicher- 
stellt. 

Das Kunststoffband 5 wird mit einem 
Oberlappungsbereich 9 von in etwa 150 mm Breite 
zum Muffenrohr geformt. Damit der durch nichtdar- 
gestellte Mittel, z.B. eine Manschette bzw. eine 
Vielzahl von Spannbandern aufgebrachte Druck, 
der fur eine dichte Schweiflnaht erforderlich ist, 
gleichmaflig verteilt wird, weist das Kunststoffband 
5 an zwei Langskanten Abschragungen 10 und 11 
auf. wie weiter unten beschrieben. Parallel und im 
Abstand zu einer dieser Abschrangungen ist, wie in 
Figur 3 gezeigt. eine Nut in die Oberflache des 
Kunststoffbandes 5 eingefrast, in welche ebenfalls 
ein nicht dargestelltes Heizelement eingelegt ist. 
Der Heizleiter des Heizelementes verlauft in einer 
Lange in der Nut 8 beginnend uber die im 
Uberlappungsbereich 9 gelegene Nut bis in die der 
Nut 8 entsprechende nicht dargestellte Nut im Be- 
reich der Langskante 6. Bei Muffen mit in unter- 
schiedliche Schweiflzonen aufgeteilten Heizeieme- 
nten sind selbstredend mehrere Einzellangen erfor- 
derlich. 

Werden die Enden des Heizleiters nun an eine 
Spannungsquelle angeschlossen, erwarmt sich der 



Heizleiter und schmilzt das angrenzende Kunst- 
stoffmaterial des Kunststoffbandes 5 und des 
AuSenrohres 3 auf, wodurch sich bei Anwendung 
von Druck eine Verschweiflung der angrenzenden 
5 Schichten ergibt. Als Gegenlager fur den Druck im 
Bereich der Oberlappungsnaht 9 dient ein 
Stutzprofil 12, welches sich auf den 
Auflenrohrenden 3 bzw. der Isolatronsschicht 2 
abstutzt. 

w In der Figur 2 ist ein Teilausschnitt der Figur 1 

im Querschnitt dargestellt Hieran wird deutlich, 
dafl durch die Abschragungen 10 und 11 ein 
nahezu kreisformiger Querschnitt der Muffe er- 
reicht wird. Der mit 13 bezeichnete Heizleiter liegt 

;5 oberhalb des Stutzprofils 12 im 
Uberlappungsbereich 9 und ist beidseitig, d.h. ob- 
erhalb und unterhalb von der vollen Wanddicke des 
Kunststoffbandes 5 umgeben. Ein *Wandern* des 
Heizleiters 13 in Umfangsrichtung ist durch die 

20 gleichmaflige Druckverteilung vermieden. 

Die Figur 3 zeigt *eine die Oberlappungsnaht 9 
bildende Langskante des Kunststoffbandes 5 mit 
der angefrasten Abschragung 11. An der parallel 
verlaufenden Langskante ist die Abschragung 10 

25 angefrast, so dafl sich ein trapezformiger Quer- 
schnitt des Kunststoffbandes 5 ergibt. Beide Ab- 
schragungen 10 und 11 verlaufen unter einem Win- 
kela von 2 bis 5° zur Hauptebene des Kunststoff- 
bandes 5. Sie laufen aber nicht spitz aus, sondern 

30 es verbleibt ein Endber&ch 14, der eine Mindest- 
wanddicke von 1 mm aufweisen sollte, urn Be- 
schadigungen in diesen Endbereichen auszu- 
schlieflen. In die der Abschragung 11 ge- 
genuberliegende Oberflache des Kunststoffbandes 

35 5 ist eine Nut 15 eingefrast, in welche das Heizele- 
ment mit dem Heizleiter 13 eingelegt wird. 

Die Abmessungen eines Kunststoffbandes 5 
sind beispielsweise: 
Werkstoff: Polyethylen 

40 Wanddicke: 4 mm 
a: 3,5° 

Endbereich 14: 1 mm 
Breite der Nuten: 30 mm 
Tiefe der Nuten: 0.8 mm 
45 breite und Lange des Kunststoffbandes sind 
abhangig von den Abmessungen der mit der Muffe 
zu verbindenden Rohrleitung. 



so Anspruche 

1. Muffenverbindung fur warmeisolierte Lei- 
tungsrohre, die aus einem mediumfuhrenden In- 
nenrohr, vorzugsweise aus Stahl, einer das Innen- 
55 rohr umgebenden Warmeisolationsschicht aus 
aufgeschaumtem Kunststoff, vorzugsweise Poly- 
urethan und einem Auflenrohr aus einem Kunststoff 
bestehen, bei der die von Schaumstoff freien En- 
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den der Innenrohre zweier miteinander zu verbin- 
dender Rohrschusse miteinander verschweiflt sind, 
die Verbindungsstelle durch eine auf den 
Auflenrohrenden aufliegende Muffe abgedeckt und 
der zwischen dem Innenrohr und der Muffe befind- 
liche Ringraum ausgeschaumt ist, wobei die Muffe 
aus einem mit Uberlappung uber die Verbindungs- 
stelle geformten Kunststoffband besteht, welches 
sowohl im Bereich der Uberlappungsnaht als auch 
im Bereich der Auflage auf den Auflenrohrenden 
mittels wenigstens einem beheizbaren Draht ver- 
schweiflt ist, dadurch gekennzeichnet . dafl das 
Kunststoffband (5) in Richtung der 
Uberlappungsnaht (9) gesehen durch Ab- 
schragungen (10, 11) an zwei Langskanten des 
Kunststoffbandes (5) einen im wesentlichen tra- 
pezformigen Querschnitt aufweist, dafl der 
. Oberlappungsbereich (9) so breit ist. dafl die Ab- 
schragungen (10,11) an den Langskanten unter 
und oberhalb von Bereichen des Kunststoffbandes 
(5) mit voller Wanddicke gelegen sind und der die 
Verschweiflung bewirkende beheizbare Draht (13) 
im Bereich der vollen Wanddicke des Kunststoff- 
bandes (5) gelegen ist. 

2. Muffenverbindung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dafl die Abschragungen (10,11) 
mit der Kunststoffbandebene einen Winkel a zwi- 
schen 1 und 15°, vorzugsweise zwischen 2 und 5° 
einschlieflen. 

3. Muffenverbindung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , dafl der in an sich bekan- 
nter Weise maanderartig geformte Draht (13) inner- 
halb einer an der der Abschragung ge- 
genuberliegenden Oberflache eingebrachten Nut 
(15) angeordnet ist. 

4. Muffenverbindung nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Breite der Uberlappung (9) mindestens 50 mm 
betragt. 

5. Muffenverbindung nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Abschragungen (10,11) eben und durch spa- 
nende Bearbeitung, vorzugsweise durch Frasen, 
hergestellt sind. 

6. Muffenverbindung nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, da/J 
die Abschragungen (10.11) an ihren Enden (14) 
eine Mindestwanddicke von 0,2 mm, vorzugsweise 
von 0,5 mm aufweisen. 

7. Muffenverbindung nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, dafl 
in die der Oberflache der Auflenrohre (3) zuge- 
kehrte Oberflache des Kunststoffbandes (5) an den 
von den die Uberlappungsnaht (9) bildenden 
Langskanten verschiedenen Langkanten (6,7) je 
eine den Draht (13) bzw. die Drahte aufnehmende 
Nut (8) eingebracht ist, die unter einem spitzen 
Winkel und im Abstand zu den besagten 
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Langskanten (6,7) verlaufen, und dafl die Enden 
der Nut (8) bei dem zur Muffe geformten Kunst- 
stoffband (5) einander uberdecken. 
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